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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Plattierwerkstof f s durch 
Walzplattieren eines Kernwerkstof f s, der aus einem Walz- 
barren gebildet wird und einer Plattierschicht, die aus 
einem Plattierblech gebildet wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Plattierwerkstof f * direkt aus einem Walzbarren in 
einer Dickewon 2 bis^tOO*^ herausgetrennt wird. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet , 

dai? das Heraustrennen durch Sagen erfolgt. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , 



dafi der Sageschnitt in Walzbarrenlangsrichtung horizontal 
durchgef iihrt wird. 
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafl der Kernwerkstof f und die Plattierbleche vor dem Plat- 
tierwalzen oberf lachenbehandelt werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

da/i das Plattierwalzen bei Temperaturen von 250 bis 400®C 
ohne Zwischengliihung mit einem Schmiermittel , bestehend aus 
Walzol^ Walzemulsion Oder Gemischen von Walzol und Walz- 
emulsion, erf olgt . 

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem 
der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet , 

dafl vor einem Walzgeriist eine Bandsageeinrichtung angeord- 
net ist, die den Walzbarren in Langsrichtung in mehrere 
Plattierbleche auftrennt und 

daB die getrennten Plattierbleche auf einem Rollengang 
direkt mit dem Kernbarren verbunden sind. 
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Plattierwalzen 





Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Plat- 
tierwerkstoffs durch Walzplattieren eines Kernwerkstof f s , der 
aus einem Walzbarren gebildet wird und einer Plattierschicht , 
die aus einem Plattierblech gebildet wird. 

Die Herstellung walzplattierter Bleche ist im Aluminium-Taschen- 
buch, 14. Auflage, Seite 255 beschrieben. Eine Ubersicht walz- 
plattierter Erzeugnisse gibt Tafel 14.12 -auf Seite 1021 des 
Aluminium-Taschenbuchs . 

Die bekannten Herstellungsverf ahren sind sehr aufwendig. Zu- 
nachst mussen Walzbarren aus dem Kernwerkstof f und den Plattier- 
blechen in getrennter Folge hergestellt werden. Danach ist eine 
aufwendige Vorbehandlung durch mechanische und chemische Reini- 
gung erforderlich. Das eigentliche Plattierwalzen erfolgt in 
mehreren Stufen, wobei das Umf ormvermogen wahrend des Walzens 
'durch den jeweiligen Werkstoff begrenzt ist. Wird die Grenze des 
UmformvermSgens erreicht, muJ3 der Walzvorgang unterbrochen und 
eine erneute Erwarmung auf Walztemperatur (oberhalb der Rekri- 
stallisationschwelle) durchgefuhrt werden. Die Barrendicke als 
Ausgangs format fiir das Warmwalzen wird so gewahlt, dafi auch beim 
Walzen dicker Bleche eine moglichst gute Durchknetung des Guflge- 
fuges erzielt wird. Je hoher der Werkstoff legiert ist und je 
niedriger die Temperatur des Walzgutes beim letzten Stich ist, 
desto hoher ist die im Werkstoff verbleibende Verf estigung . Dies 
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fiihrt bei den ziim Walzplattieren vorgesehenen Flatten oder Ble- 
chen unter Umstanden zu Schwierigkeiten, wenn sie die vorge- 
schriebenen Festigkeitswerte im Warmwalzzustand auf den zur 
Verfiigung stehenden Walzgeriisten nicht erreichen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, dafl Plattierwalzen 
von Aluminiumwerkstof f en durch ein neues Verfahren zu verein- 
fachen. Das neue Verfahren soil den Gesamtprozefi abkiirzen und 
legierungsunabhangig machen. Es soil ferner eine neue Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens entwickelt werden. 

Diese Aufgaben werden durch die in den Patentanspriichen angege- 
benen Merkmale gelost. 

Kerngedanke der vorliegenden Erfindung ist es, die Plattier- 
schicht aus einem Walzbarren mechanisch herauszutrennen und 
unmittelbar danach auf den Kernwerkstof f auf zuplattieren . 

Im folgenden wird die Erfindung anhand mehrerer Ausf uhrungsbei- 
spiele naher erlautert. 

1.1 Legierung Kernwerkstof f und 
1-2 Legierung Plattierwerkstof f 

siehe Aluminium-Taschenbuch, 14. Auflage, Seiten 1021 bis 1023 

1.3 Herstellung Walzbarren fiir den Kernwerkstof f 

1.4 Herstellung Walzbarren fiir die Plattierschicht 
siehe Aluminium-Taschenbuch, 14. Auflage, Seite 255 

1.5 Mechanisches Trennen der Plattierschichten aus dem Walz- 
barren durch Sagen 

1.6 Plattierwalzen 
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